














1аспірант  кафедри  технології  машинобудування  і  матеріалознавства,  Державний  ВНЗ 
«Національний гірничий університет», м. Дніпро, Україна, e‐mail: pavelrujtavr@gmail.com 
2асистент  кафедри  основ  конструювання  механізмів  і  машин,  Державний  ВНЗ 
«Національний гірничий університет», м. Дніпро, Україна, e‐mail: ill3@ukr.net   
3кандидат  технічних  наук,  професор  кафедри  технології  машинобудування  і 
матеріалознавства,  Державний  ВНЗ  «Національний  гірничий  університет»,  м. Дніпро, 
Україна, e‐mail: sergiy.patsera@ukr.net 









2Head  of  the  Laboratory  of  Information  Technologies,  Department  of  Design  of  the 
Fundamentals of Designing Mechanisms and Machines, National Mining University, Dnipro, 
Ukraine, e‐mail: ill3@ukr.net    











Вступ.  При  імітаційно‐статистичних  дослідженнях  контрольно‐
вимірювальних  процедур  для  різноманітних  деталей  машин  доводиться 
багаторазово виконувати значний обсяг розрахунків, що повторюються для 
деталей з різними вимогами до їх точності [1]. Суттєве зменшення часу на 
вказані    дослідження  дає  програмна  реалізація  за  допомогою 
NI LabVIEW [2].  В  роботі  [3]  розглянуті  послідовність  та  особливості 
створення  підпрограми  імітаційно‐статистичного  моделювання 
контрольно‐вимірювальних процедур у NI LabVIEW.  
В  останній  публікації  запропоновано  уніфіковані  програмні  коди 
перетворення масивів  випадкових  чисел,  що  розподілені  за  рівномірним 
законом  від  0  до  1,  у  масиви  випадкових  відхилень  геометричних 
параметрів деталі заданого класу точності.  
Ціль  роботи.  Але моделювання  випадкових  відхилень  геометричних 
параметрів деталі за створеним у роботі [3] програмним кодом не враховує 
наступного.  В  реальних  умовах  виготовлення  деталей  деяка  частка  партії 
деталей на попадає в поле допуску заданого креслеником класу точності. 















до b  випадкових  відхилень  розмірів  деталі  треба  досягти  еквівалентності 
величин Sа та Sb відносно нормального розподілу. Для визначення границь 



















Знижена  0,02275 ‐22,5244  0,5244 
Нормальна  0,00135 ‐22,0298  0,0298 
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Abstract.  The  algorithmic model  of  the  computer  experiment  for  determining  the 
dependence of  the marginal  range of  random errors on  the  thickness of  the  slots on  the 
percentage of incorrectly rejected elements has been developed. 
Keywords: algorithm, computer experiment, error, percentage of defect. 
